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Abstract of DE4445921 

The gas generator housing contains a filter inset, which when the drive charge burns, has combustion gas flowing 
through it. At least a major part of the generator housing (2) is of magnesium alloy, produced by a pressure casting 
process. Each cast part of the generator housing can be produced by a thin wall casting technique.As filter insert (6), 
a fine pored filter block is provided which has an endless ring cross-section. The block comprises granules connected 
to one another in a gas-permeable manner by a sinter process. The granules consist of virtually ball-shaped sinter 
metal. The gas generator is accommodated in a fire protection housing, which encloses the generator housing with 
clearance. 
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© Gasgenerator fur einen durch Abbrennen eines pyrotechnischen Treibsatzes aufbiasbaren Gassack 

@ Die Erfindung bezieht sich auf einen Gasgenerator fur 
einen durch Abbrennen eines pyrotechnischen Treibsatzes 
aufbiasbaren Gassack, dessen Generatorgehause aus 
Leichtmetall besteht, wobei im Generatorgehause ein Filter- 
einsatz angeordnet ist, der beim Abbrennen des Treibsatzes 
vom Brenngas durchstromt wird, ErflndungsgemaB besteht 
zumindest ein uberwiegender Tei) des Generatorgeheuses 
aus einer Magnesiumlegierung und ist In einem DruckguS- 
verfahren gefertigt. 

ZusStziich oder altemativ kann auch ein den Gasgenerator 
aufnehmendes Feuerschutzgehiuse aus zusammengesetz- 
ten GuSteilen bestehen. Da ruber hinaus kann der Filterein- 
satz vorteilhaft als gasdurchlfissiger Filterbiock ausgebildet 
sein. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Gasgenerator 
far einen durch Abbrennen einer pyrotechnischen 
Treibsatzes aufblasbaren Gassack der im Oberbegriff 
des Hauptanspruches angegebenen Art 

Derartige Gasgeneratoren (vgl. Z.B. 
DE 42 12 357 Al) sind aus dem Serienfahrzeugbau be- 
kannt und dienen zum Aufblasen eines in die Lenkrad- 
schiissel oder auf der Beifahrerseite in die Armaturenta- 
fel integrierten Gassacks. Die Generatorgehause dieser 
Gasgeneratoren bestehen aus Aluminiumblech, das 
durch einen Tiefziehvorgang oder dgL geformt ist Nach 
der formgebenden Bearbeitung der Blechteile werden 
diese zum Generatorgehause gefugt Gleiches gilt fur 
ein Feuerschutzgehause und dessen Befestigungshalter. 

Die Herstellung des bekannten Gasgenerators sowie 
der inn tragenden Haitemittel ist relativ zeitaufwendig 
und damit entsprechend teuer. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Gasgenerator der gattungsgemaBen Art und/oder die 
inn tragenden Haitemittel dahingehend zu verbessern, 
daB eine deutlich kostengunstigere Fertigung der Bau- 
gruppe mdglich wird. 

Die erfindungsgemaBe Ldsung dieser Aufgabe ergibt 
sich aus den Merkmalen der Hauptansprflche 1,3 und 7. 

Aus den Qbrigen Anspruchen gehen vorteilhafte Aus- 
gestaltungen der Erfindung hervor. 

Nachfolgend sind zwei Ausfuhrungsbeispiele der Er- 
findung anhand einer zeichnerischen Darstellung naher 
erlautert 

In der Darstellung zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines topfformi- 
gen Gasgenerators, 

Fig, 2 eine perspektivische Seitenansicht eines rohr- 
fdrmigen Gasgenerators, und 

Fig. 3 die Seitenansicht des Gasgenerators nach 
Fig. 2, der von einem Feuerschutzgehause aufgenom- 
menist 

In Fig. 1 ist ein Gasgenerator 1 zu sehen, wie er von 
der Formgebung und vom funktionellen Aufbau her zur 
Anordnung in der LenkradschQssel von Kraftwagen mit 
Gassack bekannt ist Das aufgebrochen gezeigte, aus 
mehreren Teilen zusammengesetzte Generatorgehause 

2 weist demnach mittig eine zentrale Anzunderkammer 

3 auf, in der eine Anzunderladung mit ZQndpille ange- 
ordnet ist Dabei ist die hohlzylindrische Umfangswand 
der Anzunderkammer 3 lochblechartig perforiert und 
teilt die Anzunderkammer 3 von einer diese ringfdrmig 
umschlieBenden Brennkammer 4 ab, die mit Brennstof f- 
tabletten befOUt ist Die Brennkammer 4 ist an ihrem 
Umfang von einer Umlenkkammer 5 umschlossen, wo- 
bei die Umfangswand zwischen den Kammern 4 und 5 
von Oberstrdmoffnungen durchsetzt ist In der Umlenk- 
kammer 5 ist ferner ein ringf6rmiger Filtereinsatz 6 an- 
geordnet, der zum Abscheiden von RuBpartikeln und 
dgL beim Abbrennen des Treibsatzes dient Der gas- 
durchlassige Filtereinsatz 6 ist daher so angebracht daB 
er den Strdmungsweg des Brenngases zwischen den ra- 
dial angeordneten Oberstrdmoffnungen und axial in der 
oberen Stirnwand der Umlenkkammer 5 angeordneten 
Ausstrdmdffnungen 7 verlegt Folglich kann das Brenn- 
gas erst nach Passieren des Filtereinsatzes 6 zu den 
Ausstrdmdffnungen 7 gelangen. 

Um eine kostengunstige Fertigung des Gasgenera- 
tors 1 zu ermdglichen, besteht zumindest der Auflen- 
mantel des Generatorgehauses 2 aus einer Magnesium- 
legierung, die vorzugsweise im an sich bekannten Dunn- 



wand- Verfahren vergossen wurde. Bei der Dunnwand- 
GieBtechnik erfolgt der GuB unter Druck in aufgeheizte 
Formen, wodurch ein annahernd gleichmiBiges Erstar- 
ren der Schmelze erreicht werden kann, was mit einem 
5 entsprechend homogenen Gefuge Qber die geringe 
Wanddicke verbunden ist Das Generatorgehause 2 ist 
dabei zweckmaBig aus einer Ober- und einer Unter- 
schale zusammengesetzt die ldsbar oder auch unldsbar 
gefugt werden kdnnen. 

10 Als Fiigetechnik far die korrespondierenden Schalen 
ware zum Beispiel die Bdrdeltechnik denkbar, fur die 
keine zusatzlichen Verbindungsmittel erforderlich wa- 
ren. Gleiches gilt fOr die bekannte Druckf ugetechnik. 
Prinzipiell ware es auch mdglich, die Umfangswande 

15 von Anzunderkammer 3, Brennkammer 4 und Umlenk- 
kammer 5 an eine der DruckguBschalen oder bei mitti- 
ger Teilung jeweils die halben Umfangswande an beide 
DruckguBschalen anzuformert Hierdurch lieBe sich das 
Generatorgehause 2 durch einen einzigen FQgearbeits- 

20 gang zusammenbauen. 

Ober die Vorteile der geringen Material- und Bear- 
beitungskosten dieser maBhaltig herstellbaren GuB- 
schalen h in aus lassen sich MagnesiumguBteile weit ko- 
stengunstiger wiederauf arbeiten bzw. recyclen als AJu- 

25 nuniumknetlegierungen. Bei Anwendung der Dunn- 
wand-Technik laBt sich zudem bei Aufrechterhaltung 
der Festigkeitseigenschaften ein Gewichtsvorteil ge- 
genuber Aluminium erreichen. Hierzu trtgt auch bei, 
daB Verstarkungen, Verrippungen, Osen, Sicken und die 

30 Befestigungspunkte an die GuBschale bzw. GuBschalen 
angegossen werden kdnnen. 

Eine weitere Verringerung der Fertigungskosten des 
Gasgenerators 1 kann ggf. dadurch erreicht werden, daB 
anstelle des technisch aufwendig aus Drahtgeflecht be- 

35 stehenden Filtereinsatzes Qblicher Bauart ein Filterein- 
satz 6 vorgesehen wird, der als gasdurchlassigerfeinpo- 
riger Filterblock ausgebildet ist Dieser Filterblock be- 
steht vorzugsweise aus einer Vielzahl von Kornern, die 
durch einen Sintervorgang miteinander verbunden sind. 

40 Wegen des schlagarug hohen Gasdrucks beim Ab- 
brand des Treibsatzes muB das Material des Filter- 
blocks jedoch sehr schlagzah ausgebildet sein und darf 
keinen zu hohen Strdmungswiderstand bieten. Diese 
Anforderungen werden im hohen MaBe erfttllt, wenn 

45 die Kdrner annahernd kugelfdrmig gestaltet sind und 
aus Sintermetall bestehen. Durch entsprechend gunsti- 
ge Formgestaltung des als Filterblock ausgebildeten Fil- 
tereinsatzes 6 lieBe sich zusatzlich ein Gewichtsvorteil 
gegenuber Qblichen Filtereinsatzen aus Drahtgeflecht 

50 erzielen. 

Die Ausfuhrungen zum Gasgenerator 1 treff en sinn- 
gemaB auch auf den Gasgenerator la zu, der als Rohr- 
generator ausgebildet ist und zum Aufblasen eines Bei- 
fahrer-Gassacks dient Um Wiederholungen in der Be- 
ss schreibung zu vermeiden, sind nachfolgend nur die Un- 
terschiede aufgezeigt und funktionsgleiche Bauelemen- 
te mit den gleichen Bezugszeichen versehen, die jeweils 
durch ein a erganzt wurden. 

Wie deutlich zu erkennen ist, weist das Generatorge- 
60 hause 2a uber seinen Umfang und Uber seine Lange 
verteilte Ausstrdmdffnungen 7a auf, die somit radial an- 
geordnet sind. Dadurch muB von der AuBenwand des 
Generatorgehauses 2a nur eine Zuleitung des Brennga- 
ses zu den Ausstrdmdffnungen 7a Qbernommen werden. 
65 In der hohlzylindrischen Umlenkkammer 5a ist ein ring- 
fdrmiger Filtereinsatz 6a angeordnet, der diese Umlenk- 
kammer 5a voilstandig ausfOllt Eine perforierte Trenn- 
wand zwischen Umlenkkammer 5a und von dieser um- 
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schlossener Brennkammer 4a ist nicht erforderlich, da 
der Innenumfang des aus Sintermetall bestehenden Fil- 
tereinsatzes 6a die Brennkammer 4a am AuBenumfang 
begrenzt 

In der Einbaulage wird das Generatorgehause 2a von 5 
einem Feuerschutzgehause 8 aufgenommen, wie in 
Fig. 3 zu sehen ist. Dies Feuerschutzgehause 8 dient 
dem Zweck, das durch die Ausstromdfrnungen 7a aus- 
tretende Brenngas zu einer vom Gassack Oberdeckten 
Umf angsseite umzulenken. 10 

Hierzu ist das Feuerschutzgehause 8, das angrenzen- 
de Bauteile gegen den Flammstrahl schutzt, rohrfSrmig 
ausgebildet, wobei sein Rohrmantel den Rohrmantel 
des Generatorgehauses 2a mit Abstand konzentrisch 
umschlieBt Auf der dem Gassack zugewandten Urn- 15 
fangsseite sind aus dem Rohrmantel des Feuerschutzge- 
hauses 8 mehrere fensterfdrmige Austrittsdffnungen 9 
ausgespart, die uber die Rohriange verteilt angeordnet 
sind. 

Damit das Brenngas des Generators la nicht axial 20 
sondern nur radial namlich durch die Austrittsdffnungen 
9 entweichen kann, ist der Ringraum zwischen Genera- 
torgehause 2a und Feuerschutzgehause 8 an seinen En- 
den durch jeweils einen Deckel 10 bzw. 11 abgedichtet 
Diese Deckel 10 bzw. 11 sind jeweils einteilig mit einem 25 
zugeordneten Befestigungshalter 12 bzw. 13 ausgebil- 
det, dessen abgewinkelte FQBe an einem zugeordneten 
Tragbauteil befestigbar sind. Dabei sind die Deckel 10 
und 1 1 uber das Generatorgehause 2a axial miteinander 
verspannt Hierzu weist das Generatorgehause 2a an 30 
einem Ende einen Ringbund und am anderen Ende ei- 
nen Gewindebolzen auf. Mit dem radial auskragenden 
Ringbund ist das Generatorgehause 2a auBenseitig auf 
dem Deckel 11 anliegend abgesttitzt, wobei ein rundes 
Loch im Deckel 11 paflgenau vom AuBenumfang des 35 
Generatorgehauses 2a durchsetzt wird. Der Gewinde- 
bolzen des Generatorgehauses 2a ragt mit seinera End- 
bereich durch eine Bohrung im Deckel 10 heraus, wobei 
auf den Endbereich eine Gewindemutter 14 aufgedreht 
ist. Urn fiber den axialen Spannvorgang durch Anziehen 40 
der Gewindemutter 14 eine drehsichere Festlegung der 
Deckel 10 und 11 gegenflber dem Rohrmantel des Feu- 
erschutzgehauses 8 zu erreichen, kann zwischen den 
Stirnseiten des Rohrmantels und den gegenuberliegen- 
den Deckelstirnseiten ein drehsichernder FormschluB 45 
vorgesehen sein. Zudem kann ein ahnlicher FormschluB 
zur Drehsicherung zwischen der den Gewindebolzen 
tragenden Stirnseite des Generatorgehauses 2a und der 
gegentiberliegenden Ringstirnflache des Deckels 10 
vorhanden sein. 50 

Alternativ ware es auch denkbar, den Rohrmantel 
Qber Punktbefestigungsmittel, wie Niete oder dgL, mit 
den Deckeln 10 und 11 zu verbinden. 

Durch die Zusammenfassung der Befestigungshalter 
12 und 13 mit ihrem zugehdrigen Deckel 10 bzw. 11 zu 55 
einem Teil ergibt sich bereits eine Montagevereinfa- 
chung beim Zusammenbau des Feuerschutzgehauses 8. 
Zudem wird weniger Material benotigt, so daB die Bau- 
gruppe insgesamt gewichts- und kostengunstiger gefer- 
tigt werden kann. 60 

Dies gilt insbesondere, wenn zumindest die Deckel 10 
und 11 samt ihrer Befestigungshalter 12 bzw. 13 aus 
Leichtmetall-DruckguB bestehen, wobei die Drehsiche- 
rungsmittel auf einfache Weise angeformt bzw. einge- 
formt werden kdnnen. 65 

Ggf. kann auch der Rohrmantel des Feuerschutzge- 
hauses 8 aus einem LeichtmetaU-DruckguBteil bestehen, 
wodurch keine spanende Bearbeitung bei der Fertigung 
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des Rohrmantels notwendig wird. 

Auf grund der bereits im Zusammenhang mit dem Ge- 
neratorgehause 2 bzw. 2a genannten Vorziige, werden 
auch die GuBteile des Feuerschutzgehauses 8 zweckma- 
Big aus einer Magnesiumlegierung bestehen und in der 
bekannten Dunnwand-GieBtechnik gef ertigt sein. 

Patentanspruche 

1. Gasgenerator fur einen durch Abbrennen eines 
pyrotechnischen Treibsatzes aufblasbaren Gas- 
sack, dessen Generatorgehause aus Leichtmetall 
besteht, wobei im Generatorgehause ein Filterein- 
satz angeordnet ist, der beim Abbrennen des Treib- 
satzes vom Brenngas durchstrdmt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB zumindest ein Qberwiegen- 
der Teil des Generatorgehauses (2, 2a) aus einer 
Magnesiumlegierung besteht und in einem Druck- 
guBverfahren gefertigt ist 

2. Gasgenerator nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedes GuBteil des Generatorgehauses 
(2, 2a) durch eine Dunnwand-GieBtechnik herge- 
stelltist 

3. Gasgenerator nach dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1 oder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Filtereinsatz (6, 6a) ein feinporiger Fil- 
terblock vorgesehen ist 

4. Gasgenerator nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Filterblock einen endlosen Ring- 
querschnitt aufweist 

5. Gasgenerator nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Filterblock aus Kornern besteht, 
die durch einen Sintervorgang gasdurchlassig mit- 
einander verbunden sind. 

6. Gasgenerator nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die K6rner aus annahernd kugeifdr- 
migem Sintermetall bestehen. 

7. Gasgenerator nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1 oder nach Anspruch dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Gasgenerator (la) von einem 
Feuerschutzgehause (8) aufgenommen ist, welches 
das Generatorgehause (2a) mit Abstand um- 
schlieBt, wobei das Feuerschutzgehause (8) an sei- 
nem Enden durch einen Deckel (10 bzw. 11) abge- 
dichtet ist, und daB zumindest die Deckel (10 und 
11) des Feuerschutzgehauses (8) als LeichtmetaU- 
DruckguBteil ausgebildet sind. 

8. Gasgenerator nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Festlegung des Feuerschutzge- 
hauses (8) zwei Befestigungshalter (12 und 13) vor- 
gesehen sind, die einteilig mit dem zugeordneten 
Deckel (10 bzw. 1 1) gegossen sind. 

9. Gasgenerator nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jedes GuBteil des Feuerschutzgehau- 
ses (8) aus einer Magnesiumlegierung besteht 

10. Gasgenerator nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jedes GuBteil des Feuerschutz- 
gehauses (8) durch eine Dunnwand-GieBtechnik 
bergestellt ist 
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